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апроксимації були в межах  n  = 0,1...0,5 і  A = 500...1500 МПа. Поми-
лка розрахунку зусилля, в тому числі при значній екстраполяції, скла-
дала не більше 10%.  
 
 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ОСОБЕННОСТИ БЕЗОТХОДНОГО 
РАЗДЕЛЕНИЯ ГНУТЫХ ПРОФИЛЕЙ И ТРУБ 
 
М.О. Лесовой, ассистент, ГВУЗ «ПГТУ» 
  
Разработанная каф. КШП  новая технология  Штамп для 
разделения гнутых профилей проката, заключается в предварительном 
надрезе сдвигом не спрофилированной движущейся ленты ножами со 
специальной конфигурации режущей кромки. Данная технология 
требовала более глубокого анализа процесса отделения мерной 
заготовки  по линии надреза неспрофилированной заготовки. 
Для этого была разработана методика проведения лабораторных и 
полупромышленных испытаний новой технолог. 
Для проведения лабораторных исследований был изготовлен 
инструмент для надрезки заготовки, позволяющий контролировать и 
определять прочность надрезанных сдвигом участков длиной  на 
разрыв после цикличного знакопеременного нагружения заготовки 
(показываешь штампы)  
Непрерывно движущуюся ленту, прорезают верхним подвижным 
ножом с плоской режущей кромкой, которая режет, на выпуклом 
нижнем ноже оставляя не надрезанными участки ленты в 
необходимых местах. (показываешь надрезанные образцы) 
Изменяя количество и длину не надрезанных участков легко 
достичь оптимального соотношения между прочностью этих участков 
на разрыв и эпюрой растягивающих напряжений  в поперечном 
сечении надрезанной ленты, при ее натяжении в процессе 
профилирования.  
Замеряли силу надрезки неспрофилированной заготовки, в 
зависимости от глубины внедрения и формы  режущих кромок ножей. 
(графики усилий) 
После чего надрезанные заготовки подвергали цикличному 
нагружению (гибочный штамп) и проверяли остаточную прочность 
надрезанных образцов на разрыв. 
После чего исходя из полученных данных, зная что сила 
натяжения между клетями в стане составляет 0.6кН, проведя анализ 
пришли к выводу, что наиболее подходящий надрез на глубину 1,2 и 
0,9мм. (графики разрыва) 
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 Для полупромышленных исследований был надрезан штрипс на 
величину внедрения режущих кромок от 0.6мм до 1,5мм. 
Как и прогнозировалось, надрезанная заготовка на 1,5мм – 
разрушение происходило в 100% либо в сварочной клети, либо в 
холодильной установке. 
Прогнозируемый надрез на 1,2мм и 0,9 –согласно лабораторным 
исследованиям подтвердили их. Разделение происходило в последней 
калибровочной клети. 
Качество торцов разделенных мерных заготовок не выходит за 
рамки ГОСТа. 
Применение разработанного способа повышает производитель-
ность линий профилегибочных и трубоэлектросварочных станов, ис-
ключает необходимость использования дорогостоящего и энергоёмко-
го оборудования для разделения готового профиля. 
 
 
КОМПЬЮТЕРНОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ ШТАМПОВОЙ 
ОСНАСТКИ 
 
Е.А. Мкртчян, ассистент, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Применение компьютерного моделирования  в современной нау-
ке является неотъемлемой частью любого технологического процесса. 
В частности для обработки металлов давленим широкое распростране-
ние получили методы моделирования конечными элементами, которое 
разрешает пробовать различные сочетания технологий а также различ-
ных вариантов течения метала. 
Использование трехмерных 3D моделей при моделировании по-
зволяет более подробно рассмотреть стадии процесса, что позволяет 
выявить недостатки технологии ещё на стадии проектирования. Воз-
можности моделирования термического режима также позволяет уп-
ростить работу технолога.  
Всё это в комплексе позволяет разработать более совершенную 
технологию. Однако для внедрения данного технологического процес-
са в производство помимо технологии  необходима оснастка. К сожа-
лению, на предприятиях до сих пор используют чертежи штампов, из-
готовленные ручным методом,  или начерчены в программном ком-
плексе. Далее при изготовлении данной оснастки наиболее часто ис-
пользуют оборудование с программным управлением ЧПУ, которые 
требуют написания специальной программы обработки, что вносит не-
точности в изготовление.  
